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В промышленности для отделочной обработки шаровых поверхностей пробок применяется метод полирования, который обязан обеспечить шероховатость Ra=0,2-0,25 мкм и точность формы в пределах 20-40 мкм. Метод полирования, где режущим инструментом могут являться абразивные эластичные круги, абразивные ленты, струя абразивной жидкости во вращающихся барабанах и вибрационных контейнерах не позволяет обеспечить указанные требования. В большинстве случаев применяемые способы обработки таких деталей имеют низкую производительность, не обеспечивают качественную обработку всех участков поверхностей, требуют использования дорогостоящих оборудования и инструментов, а также применения труда рабочих высокой квалификации.
Нами предложен способ для отделочной обработки пробок шаровых кранов из различных материалов в статически уплотнённой абразивной среде сжатым воздухом через эластичную оболочку. Способ реализуется специальным устройством, в котором обрабатываемые пробки устанавливаются во вращающиеся шпиндели и помещены в герметический корпус. Корпус имеет две эластичные, концентрически расположенные резиновые оболочки. Шпиндели с пробками помещены между оболочками в абразивном слое, выполняющего роль режущего инструмента. Обрабатывающей средой являются сухие или влажные абразивные порошки в уплотнённом и напряжённом состоянии. Уплотнённый абразивный слой создаётся сжатым воздухом, действующим на внешние поверхности эластичных оболочек. Режущий инструмент формируется автоматически из свободных абразивных частиц, которые находятся в составе суспензии, путём уплотнения их в слой или эластичный брусок. При этом абразивные частицы находятся в состоянии плотной упаковки и копируют форму обрабатываемой поверхности. Основу режущего инструмента составляют абразивные зёрна электрокорунда нормального марок 14А, 15А, а также электрокорунда белого марок 24А, 25А зернистостью от 125 мкм до М7.
Установлено, что параметрами, определяющими качество поверхности пробок, является давление, прикладываемое к эластичной оболочке камерного устройства, величина абразивных частиц и время обработки заготовок. Исследования показали, что независимо от размеров и конструкции шаровых поверхностей, марки материала из которого изготовлена пробка, требуемые чертежом шероховатость и точность формы поверхности обеспечиваются.
Проведенные эксперименты позволили разработать практические рекомендации по выбору технологических режимов обработки в зависимости от различных исходных условий.


